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Cílem této Diplomové práce je analýza sou časného stavu řízení procesu,
identifikace sortimentu produkt ů  ve vybranéorganizaci a návrhmetodiky plánování
procesů  scílem zajistit jejich optimální realizaci. Optim alizací je myšlena
minimalizace náklad ů p ři zachování p řijatelné plynulosti dodávek. Práce obsahuje
popis technologických i netechnologických proces ů  p ři výrob ě  cihelných výrobk ů,



















The aims of this dissertation are to analyze the cu rrent state of process
control, to identify the product range in selected organization and to design the
processplanningmethodology toensureanoptimal i mplementation.Optimization is
understoodas costsminimizationwhile keepingana cceptable continuityof supply.
The dissertation contains a description of technolo gical and non-manufacturing
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Práce je zam ěřena na oblast cihlá řského pr ůmyslu, konkrétn ě  na produkci
cihelných výrobk ů, jako jsou cihly pro pasivní a nízkoenergetické st avění. Pro
pochopení celého procesu výroby cihel popisuje fung ování jednotlivých činností od
těžbyaskladováníhlíny,p řesúpravuazpracovánísm ěsi,ažkekone čnémuvýrobku
připravenémuproexpedici.Popisujesloženíhlínadr uhyp řísad,kteréjsoupot řebné
pro tvorbusm ěsi, ze kterépo výpalu vzniknoukvalitní cihlypro stavbudomu.Dále
uvádí základní nástroje řízení kvality, které poskytují zásadní informaci o stavu a
fungování procesu. N ěkteré znich byly vtéto práci použity, aby objasni ly stav
současného procesu výroby a daly jisté informace, které  bu ďto napomohou
khlubšímupochopeníprocesu,nebodají jasnoup ředstavuomožnýchproblémech,
kterétentoprocesovliv ňují.
Problém, jímž se tato práce zabývá, spo čívá vplánování výroby a jejich
dopadech na výrobu samotnou. Plánování výroby je řešeno každý týden,
zhodnocenímpoptávky.Povytvo řenívýrobníhoplán ů zapo čnevýroba.Taseovšem
následujícítýdenm ůžezastavit,protožesezm ěnípoptávkaatímipriorityvevýrob ě.
Najednou je d ůležitější vyráb ět jiný druh výrobku a stávající výroba je za řazenaaž
jako následující. Tato zm ěna má na sv ědomí do časné zastavení výroby, které je
nutnépro vým ěnu lisovací formyadalšíchnáležitostí.Poukon čení výroby je t řeba
znovu navázat tam, kde byla p ředešlá výroba ukon čena, což vede kdalšímu
zastavenívýroby.Uorganizace,kterávyrábív ětšímnožstvívýrobk ů,sesvým ěnou
nástrojů  po čítá. N ěkteré tyto zm ěny jsou ovšem zbyte čné a jejich množství by se
měloeliminovat. Čímmén ě  časubudevynaloženonavým ěnynástroj ů, tímvícese
bude moci vyráb ět. Vtéto práci jsou uvedeny r ůzné návrhy na zlepšení tohoto
problému.
Je d ůležité nep řestávat se zlepšováním. Analyzovat stav a následn ě
optimalizovatprocespro lepšívýsledky.Anivp řípadě  silnéspole čnosti, jejížprovoz
jeautomatizovánadosahujedobrýchvýsledk ů,bysenem ělozapomínatna čtveřici
kroků zlepšování,protoževždylzen ěcozlepšit.
Vdnešní dob ě hraje řízení kvality a samotná kvalita d ůležitou roli vkaždé
organizaci.Abybylakonkurenceschopná,správn ě fungovalaaprosperovala,jet řeba
neustálezlepšovat,atonavšechúrovních.Zlepšov áníkvality jenekone čnýproces,
jetovlastn ě smy čka,kteráb ěžístáledokola.Existujemnohomodel ů prozlepšování,
ty se snaží poskytovat ucelený sled krok ů, které se opakují. Prvním krokem je
zhodnocení sou časného stavu a stanovení problém ů, které se mají řešit. Zadruhé
zavedení řešení pro zm ěny. Zat řetí zhodnocení výsledk ů  po zavedení zm ěny a
naposledy reakcenazjišt ěnépoznatky.Poprojití čtvrtýmkrokemsesmy čkaocitne
znova u prvního krok ů, kde se op ět provede zhodnocení stavu. Pokud stav není
shodnýsestavem,kteréhosecht ělodosáhnout,znamená to,že je t řebanavrhnou














Cihlářství je po hrn čířství nejstarší keramický obor. Vn ěkterých oblastech
rozvinutýchcivilizacísehlínavytvarovanádour čitýchpravidelnýchtvar ů ukázalabýt
vhodnýmstavebnímmateriálem jednak pro svoji dostu pnost (a často nedostupnost
ostatníchmateriál ů, nap ř. kamenea d řeva), jednak pro výhodné vlastnosti, a to již
vsuchém stavu. Výroba cihel se vyvíjela nezávisle na sob ě  vr ůzných oblastech
světa. Nejv ětší cihelné stavby byly postaveny již vBabylónské říši, která vznikla
vobdobí 2000 let p řed naším letopo čtem (nap ř. „babylonská v ěž“). Cihly byly
nepálenénebopálenénanízkouteplotu.Babylónskou kulturup řevzaliPeršané,kte ří
při stavbáchchrám ů  použili i glazovanécihly.Výrobavypálenýchcihel  sevyvíjela i
vEgypt ě, Číně aIndii.Takév Řeckubylavýrobacihelznámá,ovšem Řekovédávali
přednostd řevujakostavebnímumateriálu.Navysokéúrovnizde bylavýrobatašek.
Od Řeků p řevzali výrobu cihel Římané.V17. století sepostupn ě  do výroby za čaly
zavádětstroje,p ůvodně d řevěné.
Výroba cihel a ostatních cihlá řských výrobk ů  byla ru ční, bez jakýchkoli
teoretických znalostí, pouze na základ ě  zkušeností. Rozm ěry a tvary výrobk ů  byly
různé, samoz řejmě  kolísala teplota výpalu, složení surovinových sm ěsí a tedy i
kvalitavýrobk ů.[1]
Dopoloviny19.stoletímávýrobacihelcharakterd omácímalovýroby.Vroce
1855 byl vynalezen lis pro vytvá ření cihel. Tém ěř sou časně  vroce 1858, postavil
Hoffmannkruhovoupec.Druhápolovina19.stoletíj etedycharakterizovánapo čátky
mechanizacevýrobyajejímrozvojem.[2]
Hoffmanova kruhová pec byla pozd ěji dopln ěna plynovým topením
(Mendheim),za čalosevyužívatkanálovýchsušáren(Keller)aveFr anciibylavroce
1910 postavena první tunelová pec. Koncem 19. stole tí byl vEvrop ě  sjednocen
formátcihelabylyvydányprvnínormyprovýrobuc ihel.
Dnešníobdobíse liší odp ředcházejících zdokonalenímnejenvlastní výroby,
ale i výrobk ů. Kt ěmto zdokonaleným výrobk ůmpat ří porézní a duté výrobky.Duté
cihlybylyvynalezenýjižvroce1855.[2]
Na území Čech se cihlá řská výroba vyvíjela od 9. století. Velký rozvoj
cihlářství nastal zaKarla IV.Souviselo to stím, že ve výstavbě  byloNovéM ěstoa
stavěly se i velké stavbymimo Prahu. Ke stagnaci došlo (podobně  jako vp řípadě
mnoha ostatních řemesel) vobdobí t řicetileté války. Teprve v18. století se výroba
cihel op ět rozvinula na skute čně  řemeslnou úrove ň. První strojní cihelna byla
postavenav ŘůžodoluuLibercevroce1874(Ing.Fr.Tyl).Odté dobyza čalastrojní
výrobacihelaza čalysebudovatdalšícihelny. Řadaznichbylapo2.sv ětovéválce
zrušena a byly vybudovány moderní cihelny, speciali zované v ětšinou na výrobu
menšíhopo čtudruh ůvýrobk ů.
Dalšípodstatnézm ěnynastalyporoce1989,kdydo řadyexistujícíchpodnik ů
vstoupil zahrani ční kapitál a cihelny byly výrazn ě  zmodernizovány. P ři výrob ě
cihlářských výrobk ů  se uplat ňuje mechanizace a automatizace provoz ů, je kladen
důraz na kvalitu a p řesnost výrobk ů, na hospodárnost a ekonomická hlediska p ři
výrobě. Trendy rozvoje cihlá řské výroby sm ěřují spíše kvýrobk ůmv ětších rozm ěrů











achemickýmrozklademhornin,kteréobsahujíživec. Kt ěmtohorninámpat řívprvé
řadě žuly.Dotéžeskupinypat řísvýmsloženímpodobnéruly,porfyry,syenityapod .
Žulounazývámekompaktnísm ěszrnk řemene,živceaslídy.
Žula se rozpadá v ětráním. V ětráním rozumíme rozpad horniny p ůsobením
přírodních sil: kolísání teploty, chemickým p ůsobením vody (rozpoušt ěním). Voda
všakp ůsobíijinak:pronikádopór ů kamene,zmrzne,rozpínásearozrušujehorninu.
Velkouúlohup ři rozrušeníhorninmátéžvegetacerostlin,bakteri í,mikrob ů aplísní.
Tímsejednakodd ělujízrnajednohooddruhéhoarozdrobujíse,jedna ksezákladní
složky horniny, hlavn ě  zrna živce, chemicky rozkládají. Zrna k řemene p ři rozpadu
prakticky své složení nem ění. Také slída je dosti odolná. Naproti tomu u živc e
nastaneúplnáchemickázm ěna.Tato částžulzv ětráváam ěnísenanovýmateriál-
hlinitouhmotu.Sou časně sevylu čujekysli čníkk řemičitý.Tentokysli čníksevyskytuje
velmi častoveform ě známýchhornin:k řemeneak řemennéhopísku,kterývytvá řína
mnohamístechohromná ložiska.Pískusepoužívápro r ůznéstavebníprácea jako
surovinyvr ůznýchvýrobníchoborech.
Hlinitáhmota jesm ěsíchemickýchslou čenin.Vev ětšině  p řípadů  je základní
složkousm ěsikaolinit.Kaolinitjechemickáslou čeninykysli čníkuhlinitého,kysli čníku
křemičitéhoavody.
Při rozpadu živce vzniká sou časně  skaolinitem ješt ě  řada slou čenin,
chemickým složením a vlastnostmi podobných kaolinit u. Všem t ěmto látkám ve
forměsm ěsi říkámehlinitáhmota.
Do hlinité hmoty se p ři jejím vzniku dostává veliké množství vedlejších
příměsí: k řemen, dosud nerozpušt ěný živec, slída a jiné. Takové sm ěsi se říká
prvotní(primární)kaolin.Prvotníkaolinybylypo svémvzniku částečně smytyvodou.
Voda je p řeplavila, p řenesla do nižších poloh a sou časně  znich odstranila v ětšinu
příměsí. Vyplavené a od hrubých ne čistot o čištěné hmot ě  se říká druhotný
(sekundární)kaolin.
Hlínymén ě cennéanejvícezne čištěnévedlejšímip říměsmisezužitkují jako
základní materiál kvýrob ě  červených stavebních cihel. Cenn ější, pom ěrně  málo
znečištěné hlíny se používají kvýrob ě  žáruvzdorného zboží, vpolygrafickém
průmyslu(tužky),vporcelánkách,avzávodechnavýro bupórovinyapod.
Čímvícehlinitéhmotyhlínaobsahuje,tímjecenn ější.Nej častějiavnejv ětším
množstvíjekhlinitéhmot ě vhlínáchp řimísenpísek.P říměsímvhlinitéhmot ě se říká














Kcihlá řskýmzeminám, kterép ředstavují plastickousložkuvýrobníhmoty, se
přidávají další suroviny, které upravují vlastnosti v ýrobní hmoty za syrova nebo




Vcihlá řskýchzemináchjsouost řivav ětšinoujižvur čitémmnožstvíobsažena.
Pokudjepot řebahmotytakzvan ě doost řit (sníženíplasti čnostiasmršt ěnísušením),
lze použít písky, které se často t ěží vblízkosti t ěžby cihlá řské zeminy. Zd ůvodů
vratnézm ěnyobjemuzrnk řemenep řivýpalusepoužívajípískyjemnozrnné.Dalším
ostřivem jsou rozdrcené vlastní pálené st řepy (vým ět zvýroby). Výhodou je, že
ostřivo má stejné složení jako zpracovaná hmota. Jako o střivo lze využít také
elektrárensképopílky, p řípadně  škvárunebostrusku.Tytop řísadumusímít ovšem





tímzvyšují tepelnou izola čnostvýrobku.Používají senej častěji d řevěnépilinynebo
uhelný prach. Obsah leh čiv muže být až kolem 30% obj. (podle obsahu t ěkavých

























Vzhledem ktomu, že cihlá řská výroba má poskytovat velký objem relativn ě
levných výrobk ů, je d ůležité, aby cena výrobk ů  nebyla zvyšovaná náklady na
dopravusurovin.Protov ětšinazávod ů vzniklavt ěsnéblízkostiložiseksurovin.
Před otev řením ložiska je nutné provést geologický pr ůzkum, provést
technologické zkoušky suroviny, dále je nutno vy řešit majetkoprávní vztahy
kuvažovanému území a samoz řejmě  dopad p řípadné t ěžby na životní prost ředí.
Vsou časné dob ě  je samoz řejmostí, že po vyt ěžení ložiska se provádí následná
rekultivace.
Kt ěžbě  se používají nap ř. kore čková rypadla, lžícová rypadla, buldozery,



































































Účelemúpravysurovin jezlepšení technologickýchvla stností, tj. rovnom ěrné
promísení složek surovin, promísení surovin ve hmot ě, rozdrcení tvrdých sou částí
(CaCO3,k řemene)apromísenísvodou.
Pro zhomogenizování surovin a zlepšení plasti čnosti je d ůležité odležení
suroviny. Odležení se provádí haldováním nebo odlež ováním vtzv. odležovacích
věžích, zásobnících nebo odležárnách. Krom ě  odležení suroviny se p ři haldování
tvořízásobasurovinyproobdobí,kdynelzesurovinut ěžit.
Haldování navazuje na t ěžbu surovin, je to nejjednodušší p ředprava
suroviny.[1]

4.3 P řípravaplastickéhot ěsta

Výrobnísm ěssesestavujezpravidlazedvoudruh ů plastickýchsurovin,podle
potřeby se p řidává ost řivo a leh čivo. P říprava plastického t ěsta spo čívá vmletí
surovin, jejich vzájemném promísení (v četně  leh čiv) a zárove ň  promísením
spot řebným množstvím vody. Mletím surovin se zajiš ťuje optimální rozd ělení
velikosti částic.Jemnostpracovníhmotymávlivnaplasti čnost(jemn ějšíhmotyjsou
plastičtější)nachováníp řisušení(jemn ějšíhmotyjsoucitliv ějšíksušení),napevnost
střepua další vlastnosti výrobku.D ůležitou fází p řípravy hmoty je odvzdušn ění, p ři
němžsevakuovánímodstra ňujevzduchzvytvá řecíhmoty.P ři p řípravě  plastického
těstasev ětšinoudohmotyzavádíhorkávodnípára.Ú čelem jezvýšeníplasti čnosti
těsta p ři nižším obsahu vody (nižší riziko i náklady p ři sušení), snížení t ření ve




šnekovém lisu (úspora energie na pohon za řízení) a regulace teploty vzimním
období.Vodnípárasezavadídohmotyzpravidla ješ tě p ředvstupemdošnekového
lisu.[1]

4.3.1 Linkyprop řípravuplastickéhot ěsta

Základnísestavalinkyprop řípravuplastickéhot ěstaseskládázeza řízenípro
mletí a mísení surovin, odležení a tvarování. P říklad linky na p řípravu hmoty pro
výrobucihel:
Skříňový podava č- kolový mlýn na mokré mletí (zárove ň  se dávkují piliny)-
talířovýmísi č- válcovýmlýn-válcovýmlýn (domílání)-protla čovacímísi č  (odležení)-
korytovýmísi č-vakuovýšnekovýlis.[1]





Pro plynulý p řísun surovin ze zásobník ů  do dalších úpravnických stroj ů  se
používají r ůzné typy podava čů. Vcihlá řské výrob ě  jsou to nej častěji sk říňové,
bubnové nebo talí řové podava če. Výhodou sk říňových podava čů  je možnost



















vlhkostí jsou vcihelnách používány kladivové drti če. Jsou ur čeny pro rozm ělnění
velkýchkus ů surovinynazrnitost,vhodnouprodalšímletí.Nej častějšímza řízenímje
kolovýmlýn.Mletí se provádí za sucha, častěji však zamokra. Pro další mletí na
potřebnoujemnostsepakvyužívajíválcovémlýny.Mletí veválcovýchmlýnechbývá
dvoustupňové,prvnípárválc ů melenahrubšízrnitost (3,5-4mm),druhýpárvál ců










Kpromísení surovin a kzamísení vody do hmoty se p oužívají mísi če.










Při výrob ě  cihlá řských výrobk ů  p řevažuje tažení zplastického t ěsta na
vakuových šnekových lisech p ři tlaku asi 1,5MPa. Vhodnost jejich použití je dán a
tvarem výrobk ů  skonstantním profilem, který lze snadno vytvo řit pomocí vhodn ě





Tažení cihlá řských výrobk ů  se provádí na vakuových šnekových lisech. P ři
tažení je nutné dodržet optimální obsah vody vt ěstě. T ěsto se p řed vstupem do
šnekového lisu propa řuje vodní párou na teplotu asi 40- 60°C, čímž se zvýší jeho
plastičnost p ři nižším obsahu vody.Pára se do t ěsta zavádí nej častěji vkorytovém















komora, 3- dopravní šnek, 4- lisovací šnek, 5- konc ová hlava šneku, 6- protinože,



























Sušení polotovar ů  p ředstavuje energeticky náro čný proces. Vzhledem
kvelkým objem ům výroby a rostoucím požadavk ůmna kvalitu cihlá řských výrobk ů




Syrové cihly a tašky vytvá řené zhlíny je t řeba vysušit a vypálit. Sušení je
přípravou kpálení.  Pouze vysušený surový výrobek je  schopen snést pom ěrně
rychlézah řívání,kterénastáváp řipálení,anižsep řitompokroutínebopopraská.Po
sušení jevýrobek takpevný, že jej lzeskládatvp eci vn ěkolika řadáchnadsebou.
Přisušeníjet řebasplnit řadupožadavk ů:
1. Odstranit zvýrobku vdob ě pokud možno nejkratší p říslušné množství
vlhkosti.
2.Výrobekp řisušenímusíz ůstatcelýamusísiudržetpravidelnýtvar.
Podstatou sušení syrových cihel a tašek je odstran ění vody zpovrchu
výrobku. Vn ější povrch syrového výrobku je po odpa ření vody, krátce po za čátku
sušení, na vodu chudší než vnit řní části. Ve vnit řních částech výrobku sv ětším
množstvím vody zp ůsobí kapilární síly, že voda stoupá kpovrchu a vyr ovnává
vlhkostvceléhmot ě syrovéhovýrobku.
Hlínapat říkmateriál ům,které,suší-liserychle,snadnopopraskají.Suš eníse
protomusípodlemožnostíprovád ětzprvuvlhkýmvzduchem.Odpa řovánízpovrchu
probíhápomalu- teplemvzduchusevýrobekzah řívá.Pohybvodyzvnit řníchvrstev
kvn ějšímseurychlíasnázesekompenzujeztrátavodyo dpařovánímzpovrchu.












Výpalem získávají cihlá řské výrobky své kone čné charakteristické vlastnosti,
tj. pevnost, pórovitost, odolnost proti pov ětrnostním vliv ům a také typický vzhled.
Kdosaženít ěchtovlastnostívede řadafyzikálníchachemickýchd ějů vest řepu.[1]
Účelem pálení sušených výlisk ů  je dodat t ěmto výrobk ům mechanickou
pevnostpodlestavebníchpodmínekau činitjestálýmiv ůčivod ě.Výrobkysepálíp ři
vysokýchteplotách900-1050°C,n ěkdy ivyšších.Pot řebnávypalovací teplotazávisí
navlastnostechhlíny,tojenajejímfyzikálním,c hemickémamineralogickémložení.




5 PECEPROVÝPALCIHLÁ ŘSKÝCHVÝROBK Ů

Vývoj pecí pro výpal cihlá řských výrobk ů  postupoval od jednoduchých
periodických pecí (p ůvodně  se vypalovalo vmilí řích) p řes pece kruhové až
kmoderním kontinuálním pecím. Vdnešních moderních  provozech se výrobky
(zejména zdicí materiály) vypalují v ětšinou ve velkoprofilových tunelových pecích
vytápěných zemním plynem. Vzhledem kvelkému objemu výrob y bývají pece
konstruoványsezáv ěsnýmstropem.Toumož ňujev ětšíprofilpecníhokanálu.Doba
výpalubývá20-30h(n ěkterévýrobkysevypalujívjednévrstv ě podobukolem6h).




Zhlediska teploty je tunelová pec rozd ělena na t ři pásma, p ředehřívací,
žárovéachladící.Každépásmojepakrozd ělenonan ěkoliksekcísr ůznouteplotou.
Průběh výpalu vtunelové peci je dán rychlostí pohybu vo zů  spolotovary pecním
kanálemadélkouúsek ů  snastavenými r ůznými teplotami.Protože rychlostpohybu
pecníchvoz ů  jep řinastavenémrežimukonstantní,jepr ůběhvypalovacík řivky řízen




Vp ředehřívacím pásmu se polotovary postupn ě  zah řívají znormální teploty
nateplotucca600°C.
Dopecevur čitých časovýchintervalechvjížd ějípecnívozyvstupnímotvorem.
Při vjezdu vozu do pece je nutno zamezit vstupu tzv. falešného vzduchu, který by
snižoval ú činnost pece (ochlazení pecního prostoru). Řešením je použití tlakové
clony(p řetlakuvnit řpece).
Vpr ůběhup ředehříváníjenejd ůležitějšímd ějemuvol ňováníchemickyvázané
vody zjílových minerál ů. Vznik vodní páry ve st řepu je spojen spoklesem jeho
pevnosti.Dalšímd ůležitýmd ějemvest řepujemodifika čníp řeměna β-křemenena α-
křemen p ři teplot ě  573°C, spojena sobjemovým nár ůstem zrn k řemene. Rychlost
nárůstu teploty vtéto oblasti musí být p řijatelná, aby nedošlo kpopraskání
materiálu.[1]







Žárové pásmo je úsek pece, v n ěmž je polotovar ur čitou dobu vystaven
maximálníteplot ě.Zejménavžárovémpásmujenutnozajistitrovnom ěrnéproh řívání
celé skládky vpr ůřezu pecního kanálu. D ůležitý je zp ůsob uložení vypalovaných




Úsek chlazení bývá vkeramice nejchoulostiv ější zhlediska možnosti vzniku
vad.P ři chlazenísemateriál smrš ťuje.Pokudby rychlostchlazeníbylap říliš velká,
teplotavest řepubysenesta čilavyrovnávat.Tobym ělozanásledekvzniktahového
napětí ve vypalovaném t ělese, zejména vjeho povrchových vrstvách. P říliš velké
pnutíbymohlozp ůsobitporušenícelistvostivýrobku.Vpo čátečnífázichlazeníasido
600°Csemusírespektovatzp ětnámodifika čníp řeměna α-křemenena β-křemenp ři
teplotě  573°C, p ři níž dochází ke smrš ťování zrn k řemene. To zp ůsobuje vznik
tahového nap ětí ve st řepu a spolu snap ětím, vyvoleným teplotním gradientem, to
může vést ke vzniku trhlin. Proto je nutné voblasti modifikační p řeměny k řemene
(cca 600- 450°C) za řadit p ři chlazení prodlevu, aby se vyrovnal teplotní gradi ent
vt ěleseamodifika čníp řeměnak řemenemohlabezproblém ů prob ěhnout.Teprvep ři
překonánítohototeplotníhointervalulzepr ůběhchlazeníop ěturychlit.[1]

Obr. 6: P říklad vypalovací k řivky cihlá řských výrobk ů  vtunelové peci.




















Cihlářské výsušky se nakládají po vysušení na pecní vozy automaticky





Vypálené cihlá řské výrobky se balí na palety. Pro zvýšení stabilit y palet se
výrobky nejprve páskují a pak se balí do smrš ťovací folie pro ochranu p řed





Cihlářské výrobky jsou základním stavebním materiálem zej ména pro
nízkopodlažnívýstavbu(nap ř.rodinnédomy).Provýstavbuobytnýchijinýchobj ektů




Obr.7:Použitízákladníchdruh ů cihlá řskýchvýrobk ů [15]






Výpalkeramickýchvýrobk ů obecn ě m ůžezat ěžovatživotníprost ředír ůznými
plynnýmiexhalacemi.Vznikají jednaksamotnýmspalo vánímpaliv, i kdyžp řipoužití
plynnýchpaliv je totozatíženínižšínežvp řípadě ostatníchdruh ů.Hlavnímzdrojem
škodlivých exhalací jsou tepelné p řeměny organických látek p řítomných ve st řepu,
zejménaleh čiv,nap ř.pilin.Jenep řípustné,abytytolátkyodcházelysespalinamido
ovzduší. Ze spalin se odstra ňují dodate čným spalováním p řídavnými ho řáky,
zařazenýmivodtahovécest ě spalin.[1]

6 SEDMNÁSTROJ Ů ŘÍZENÍKVALITY

Při řízeníkvalitysepoužívásedmizákladníchnástroj ů  pro řízeníanásledné
zlepšování kvality. St ěmito nástroji byla česká odborná ve řejnost seznámena již
vroce1973,prost řednictvímpanaKaoru Ishikawy,p ři jehonávšt ěvě Prahy. „Seven
Tools“, nebo jinak řečeno nástroje řízení kvality, se formovaly vpadesátých a
šedesátých letech p ředcházejícího století vJaponsku za ú časti Kaoru Ishikawy a
Williama Edwardse Deminga. Spole čným rysem je požadavek na týmovou prácí,
kterýp řetrvaldodnes.[3]













Sbíraná data mohou být r ůzného charakteru, jiná data budou sbírána pro
právníú čelyajinápro řešenítechnickéhoproblému,nebotaképrozlepšován í řízení
procesu.Samotnýsb ěrdatsicenicne řeší,alekvalitasesbíranýchdatovlivníkvalitu
výstupu analýzy zpracované práv ě  zt ěchto údaj ů. Pro sb ěr kvantitativních údaj ů  o
kvalitě, které se vprocesu vyskytují, jiným slovem m ěřitelných údaj ů, se používají
kontrolní tabulky, nebo také formulá ře, či kontrolní listy, ale také zprávy o auditech
nebohlášenío reklamacích.Takovákvantitativnída ta jsounap říkladpo četadruhy
vad.Dalšímitypydatvztaženýchnakvalitujsout řebavýsledkystoprocentníkontroly
dávky,nebozáznamyuvedenévregula čnímdiagramu,dálepakvýsledky zkoušky,













Vývojové diagramy snadno umožní popsat pr ůběh operací, činností, jejich





Použití vývojovýchdiagram ů  neza čalo, jak se traduje, s rozvojempo čítačů  a
nutností jednoduše znázornit probíhající d ěje v po čítačích, ale jeho po čátky sahají
mnohemdál.Jižvroce1921p ředstavilFrankGilbrethsvouprácinazvanou“Proces s
Charts - First Steps in Finding the One Best Way” j ako výsledek své snahy o
eliminaci zbyte čných pohyb ů  a činností p ři – zd ění. FrankGilbreth byl totiž zedník.





-  Dle normy ČSN ISO 5807:1996 (36 9011) Zpracování informací-
Dokumentačnísymbolyakonvenceprovývojovédiagramytokuda t,programu
asystému,sí ťovédiagramyprogramuadiagramyzdroj ů systému.






Zpracování:p ředstavuje jakýkolidruhfunkcezpracování,nap říkladprovád ění
definované operace nebo skupiny operací, jejichž vý sledkem je zm ěna hodnoty,























Rozhodování: p ředstavuje rozhodovací nebo p řepínací funkci sjedním
vstupem,kdevšakm ůžebýt řadaalternativníchvýstup ů,znichžpouzejedenm ůže










Spojka: p ředstavuje výstup do jiné části téhož vývojového diagramu nebo















-  Dle normy ČSN ISO 5807:1996 (36 9011) Zpracování informací-
Dokumentačnísymbolyakonvenceprovývojovédiagramytokuda t,programu





•  sí ťovédiagramyprogramu,











Tento nástroj pro grafické zpracování dat je vlastn ě  ztvárn ěním hodnot
vtabulce četnosti. Pro m ěřitelný znak kvality získává tvar sloupcového diagra mu.
Tento diagram má všechny sloupce stejn ě  široké a shodné s ší řkou t řídního
intervalu,po čett ěchtosloupc ů  jestejnýjakopo čett říd.Naosexznázor ňujehranice






-  tentohistogramjesymetrickýamájedenvrchol,z ískávátentotvar,pokudna









-  výstup zprocesu, jehož okamžité rozd ělení je normální, pr ůměr se v čase










-  vrcholjemimot ěžiště,výstupzprocesu,jehožokamžitérozd ěleníjenormální,





-  tentosloupcovýgrafvznikápoprovedenístoprocen tníkontrolyvýrobnídávky,
ze které byly vy řazeny hodnoty pod dolní mezní hodnotou, nebo nad ho rní





-  histogramsem ůže jevit jakodvouvrcholový,nej častěji se jednáop řítomnost
odlehlýchhodnot,takém ůžejítonízkouú činnostt řídícíkontroly.





Dvouvrcholovýdiagramsvýraznou četnostívkrajnít řídě (obr.8,h))

-  takovýto diagram vzniká špatnou kumulací zjišt ěných údaj ů, hodnoty t ěchto







































Paretova analýza je postavena na myšlence italského  ekonoma Vilfreda
Pareta, který p ůsobil za čátkem 19. století. Ten došel kzáv ěru, že 80% národního
důchodu je produkováno 20% obyvatelstva. V50. letech  19. století tento princip,
vodv ětví řízení kvality, použil J.M. Juran. Ten uvedl, že 80 až 90% problém ů
způsobuje5až20%p říčin,apráv ě natytop říčinyjed ůležitésesoust ředit.








1. Ur čenívšechp říčin.
2. Stanoveníkritériíproanalýzu(nap říklad četnost,náklady).





Na ose x Paretova diagramu jsou uvedeny všechny sta novené p říčiny
sestupně, to znamená, že pokud jsou p říčiny t říděny podle četnosti, jsou
zaznamenáványodnejv ětší četnostiknejmenší.Na levéstran ě osyy jsouuvedeny
absolutní četnosti a na pravé stran ě  kumulativní relativní četnosti. Vdiagramu jsou
pakuvedeny četnostijednotlivýchp říčin.Spojenímbod ů kumulativnírelativní četnosti






6.1.5 Diagramp říčinanásledk ů

Podlesvéhoautorataké častonazývánIshikaw ůvdiagram,nebopodlesvého
tvaru „diagram rybí kosti“. Jde op ět o grafické ztvárn ění, tentokrát vztahu mezi
příčinoua jejímnásledkem.P říčiny jsoup řevážně  t říděnypodleShewhartovapojetí
procesu, na stroje, prost ředí, m ěření, metody, lidi a materiály. Diagram je
strukturovántímtozp ůsobem:




Vpravé části diagramu je umíst ěnnásledek, zvaný „rybí hlava“, který ur čuje
danýproblém.Knásledkusm ěřujevodorovná čára,kekterésesvislezbíhajíp říčiny.
Tytop říčinyse,op ětvodorovn ě,dálev ětvínasubp říčiny.
Diagram je ve v ětšině  p řípadů  konstruován týmem pracovníku, formou
brainstormingu,ale také jemožné,abybyl zpracová npouze jedinýmpracovníkem.

















proměnná kvality odpovídá zkoumané prom ěnné kvality na výrobku. Nap říklad
vodv ětvímetrologie,kdejepot řebav ědětdojakémíryjsounasob ě,dv ě nebovíce,
veličinyzávislé.Jednáseomatematickéschéma,kteréz názorňujeúhrndatodvou
proměnných.Tytodatajsouvdiagramuzakreslenajakoje dnotlivébody.Osuxur čují
hodnoty jedné prom ěnné, osu y hodnoty druhé prom ěnné, takto se snadno zjistí












-   nalézáníavyhodnocováníspojitostimezidv ěmaavícestatistickýmiznaky,









Koeficient korelace je nejužívan ější mírou vyjád ření závislosti mezi dv ěma
proměnnýma,potížesevyskytujívoblastiov ěřování,jsou-lispln ěnyp ředpoklady:








Statisticalprocesscontrol (SPC), čili statistické řízení výrobníhoprocesu,má
za cíl dosažení a následné udržení p řijatelného a ustáleného výrobního procesu.
Ztělesňujezp ětnouvazbuvýrobnímusystému.Procesm ůžebýtovlivn ěnnáhodnou
příčinou, takový proces se považuje za statisticky zvlá dnutý, nebo vymezitelnou





-  dle ČSN ISO 11462-1:2002 (01 0275) Sm ěrnice pro uplat ňování statistické
regulaceprocesu(SPC)- Část1:PrvkySPC.
•  prohloubeníznalostíoprocesu,
•  řízeníprocesutak,abysechovalpožadovanýmzp ůsobem,
•  snižováníkolísáníparametr ů  kone čnéhoproduktunebozlepšovánídosažené
úrovně procesujinýmizp ůsoby.













-  dle ČSNISO8258:1994(010271)Shewhartovyregula čnídiagramy.
o  Shewhartovyregula čnídiagramyprokontrolum ěřením:
  ( )Rx, -provýb ěrovýpr ůměr x avýb ěrovérozp ětíRvpodskupin ě,
  ( )sx, - pro výb ěrový pr ůměr x  a výb ěrovou sm ěrodatnou
odchylkusvpodskupin ě,
  ( )RMe, - pro výb ěrový medián Me a výb ěrové rozp ětí R
vpodskupin ě,
  ( )MRx, -proindividuálníhodnotyaklouzavérozp ětí.
o  Shewhartovyregula čnídiagramyprokontrolusrovnáváním:
  ( )p -podílneshodnýchpvpodskupin ě,
  ( )np -po čtuneshodnýchnpvpodskupin ě,
  ( )c -po čtuneshodcvpodskupin ě,
  ( )u -po čtuneshodnajednotkuuvpodskupin ě.[3]
Základníhodnoty:

CL - st řední p římka (Central Line), shoduje se sreferen ční hodnotou
zobrazovanécharakteristiky,

 UCL -horníregula čnímez(UpperControlLine),
 LCL -dolníregula čnímez(LowerControlLine).

Regulačnímezemohoubýttakénazýványjakoak čnímeze.Tytomezeur čují
pásmo pro p řirozenou variabilitu použité výb ěrové charakteristiky ovliv ňované
náhodnými p říčinami a nesmí být zam ěňovány smezními hodnotami (USL- horní
mezníhodnota,LSL-dolnímezníhodnota),danýmip říslušnouspecifikací.N ěkdyse
do regula čních diagram ů  zakreslují takzvané výstražné meze, jejichž pásmo bývá















2. Dev ěthodnotležínatéžestran ě odst ředníp římky










5. Dv ě zet říhodnotležímimointerval±2 σ
-varováníp ředmožnýmp řekročenímmezí.

6. Čtyřizp ětihodnotležímimointerval± σ nastejnéstran ě st ředníp římky




- snížení variability mezi podskupinami, nesprávná volba
regulačníchmezí,vymyšlená čísla.

8. Osmhodnotležímimointerval± σ naoboustranáchst ředníp římky

































Firma HELUZ cihlá řský pr ůmysl v. o. s. vyrábí a na trh dodává komplexní
cihelnýsystémprohruboustavbu.Vsou časnédob ě jespole čnostdruhýmnejv ětším
výrobcema dodavatelem cihelnéhomateriálu na českém trhu.V posledních letech
investovala spole čnost do modernizace a automatizace provoz ů  (rovnací a
paletovací linky), též nemalé finan ční prost ředky byly vynaloženy na zlepšení
životníhoprost ředívokolícihelen,nebo ť bylonakaždéciheln ě vybudovánoza řízení
na čištěníspalin.
Veshod ě sezákonem číslo22/1997Sb.vezn ěnízákona č.71/2000Sb.av
souladu s vládním na řízením č. 163/2002 p řípadně  číslo 190/2002 Sb. ve zn ění
nařízení vlády 128/2004 Sb. byla u uvedených výrobk ů  posouzena shoda s
technickými požadavky na tyto výrobky a na základ ě  posouzení bylo vydáno
prohlášenío shod ě  aESprohlášenío shod ě.Výrobcemá rovn ěž zavedensystém
managementukvalitycertifikovanýpodleISO9001:20 01.





CihelnaHevlíndodávánanáš trh zejménakvalitní c ihelnéblokyHELUZpro
vysoce tepeln ěizolačníobvodovézdivo.Vysokákvalita cihelnýchblok ů  je zaru čena
vyspělou technologií, zkušeností zam ěstnanců  a p ředevším kvalitou používané
suroviny. Jedine čná cihlá řská hlína se t ěží v bezprost řední blízkosti výrobních
objektů.
Na ja ře roku 2009 byl v Hevlín ě  uveden do provozu nejmodern ější výrobní





Objednávka se dá uskute čnit prost řednictvím internetu p řes e-shop
(www.e-cihla.cz), telefonicky nebo zasláním písemné  objednávky na odd ělení
projektů, nebo prodeje. Zákazník prost řednictvím zvolených stavebnin pošle
objednávkuna adresu projekt ů  nebo poptávku na nabídkovéodd ělení, kde sestaví
cenovou nabídku a po schválení cenové nabídky se zp racuje objednávka.
Objednávky jsou zpracovány vprogramu HELIOS- (info rmační systém na míru
podniku) a vystaví se výdejky, podle stavu zboží na  sklad ě  se posoudí, zda je ho













































HELUZ PLYN A HELUZ MULTI, který je vhodný i pro pas ivní a
nízkoenergetickédomy.










Broušenéblokyvkvalit ě STIsnejlepšímitepeln ě-izolačnímivlastnostmi,které
splňujíparametryproenergeticky-úspornéanízkoenerge tickéstav ění.







Tvoří schránku pro venkovní stínící systémy (rolety, ža luzie), které zajiš ťují





Kcihelnému domu cihelný komín sobvodovým plášt ěm zbroušených
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Vyvážka,t řídění,skladováníaexpedice 15:00 16:00
Kontrolavýroby 16:00 16:30
Expedice 16:30 17:00
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Surovina je odt ěžována lžícovým rypadlem, nakládána na nákladní aut a a













mlýna, tamse smícháspilinamia dovlh čí se.Dále surovinapropadádomísidla,a
odtudjepomocíst ěrákuvynášenanapásovýdopravníksm ěřujícídomlecíchválc ů a




Zt ěchto zásobník ů je surovina vybírána kore čkovým rypadlem, a
přepravována gumovým pásem do sk říňového podava če, zn ěj pak p řechází do
předválcovacístolice,dáledoprotla čovacíhomísidlaaop ětdovlh čena.Potéputuje
do šnekového lisu, zjehož ústí nep řetržitě  proudí proud hlíny kautomatickému
řezání tvarovek. Odtud výrobky p řecházejí do automatické linky kukládání na
sušárenskévozyaputujídosušárenskétunelovékom ory.
















Zpecníchvoz ů  jsouvýrobkyvykládánynapaketovacíabalící link u,sou částí
linky jebrousicí za řízení.Pomocí řetězovýchdopravník ů  amanipulátor ů  pakvyjíždí





A) Namátková kontrola vylisovaného výrobku, výstupe m je listmeziopera ční
kontrolysyrovévýroby.

B) Namátková kontrola vypáleného výrobku, kontrolu provádí obsluha
paketovacíabalícílinky.






Expedice je řízena souvisejícími p ředpisy pro deklaraci, podklady pro





Popismístavýskytu ložiskacihlá řskýchsurovin jevelicep řesně specifikován,
směr t ěžbysouhlasí splánemotvírky, p řípravyadobývání.Rekultivacevyt ěžených
plochprobíhádlestanovenéhoplánu.Obsluha rypadl aprovádístanovenouvizuální
zkoušku, vp řípadě  neshody nebo pochybností hlásí stav vedoucímu sm ěny. Jsou
udržovány minimální zásoby u t ěžby 50000 m 3 a u haldy 100 000 m 3. Jsou



























































kontrolyp ředspušt ěním? ANO 
Plníobsluhasvépovinnosti
pospušt ění? ANO 
Plníobsluhasvépovinnosti







































































































































Během p ěti m ěsíců  (od 27.09. 2010 do 03.02. 2011) byly vpr ůběhu výroby
odebírányvintervalun ěkolikadnívzorkycihlyproobvodovézdivoHeluzFa mily50
broušená (cihly pro pasivní a nízkoenergetické stav ění (viz. P říloha 4: Sortiment))
o rozm ěrech: délka 247 mm, ší řka 500mm, výška 249 mm, hmotnost m= 19 kg.
Hodnoty byly odebírány pomocí posuvného m ěřidla, sp řesností 0,1 mm. Toto
měřidlo bylo naposledy kalibrováno v únoru 2011, kalib race bývá provád ěna
pravidelně  jednou za rok. Celkem bylo odebráno 22 podskupin p o 9 m ěřeních,
hodnoty jsou uvedeny vtabulkách 3. a 4. (P říloha 1. a 2.). Pro lepší pochopení
procesu byl vybrán jeden ze základních nástroj ů  řízení kvality, a to regula ční
diagram,prour čení toho,do jakémíry jeprocesstabilní.Bylzvol endiagram Rx − ,
zd ůvodu, že výb ěrový soubor (použité hodnoty) pochází ze základního  souboru
(celá výroba), který nemá normální rozd ělení, což by vp řípadě  tohoto diagramu












































































































































































































































































































































































































































































































































































Zgrafickéhopr ůběhuukazatel ů oboudiagram ů seprocesjevíjakonestabilní,
i když skute čnost sv ědčí o opaku. Je to zp ůsobeno malou variabilitou uvnit ř
podskupin,protosemezevykreslilyextrémn ě úzké.Malérozdílymezipodskupinami
způsobilyp řekročeníregula čníchmezí.Totoparadoxn ě vypovídáotom,žeprocesje
velicedob řezvládnutý.Také toovšemm ůžeukazovatnaneschopnostur čitpravou
variabilitu, nebo na nízkou rozlišovací schopnost m ěřidla. Tato zjišt ění vedou
kzáv ěru, že regula čnídiagrambylnevhodn ě  zvolenýmnástrojem.Ztohotod ůvodu
nebylprovedenvýpo četindexuzp ůsobilosti,anikritickéhoindexuzp ůsobilosti,jelikož




















Tento statistický nástroj poskytuje zp ětnou vazbu již od samého za čátku
měření.Tímse lišíodSPCdiagramu,kde jenutnémít určitýpo četpodskupinaaž
potéjeteprvemožnézakreslitkontrolnímeze.[11]
Na základ ě  výsledk ů  p ředcházející kapitoly je použita kontrola procesu





Tepelně izola čnícihlapropasivníanízkoenergetickéstav ěníHeluzFamily50,
mánormoustanovenouvelikostvýšky mm1249 ± .
Vdiagramujsou červeně znázorn ěnéhorníadolnítoleran čnímeze,tytomeze
dělínapolovinyzelenást ředníhodnota,okolokterésepohybujínam ěřenéhodnoty.






Ztoho diagramu vyplývá, že proces je vpo řádku, jelikož žádná zhodnot
nepřesahujenormoustanovenoutoleranci,aniPre-Contro llimity.Nam ěřenéhodnoty












Vývojovédiagramyumož ňují ur čit skute čný tok krok ů  procesu,a ť už se týká
výrobku či služby. Napomáhá knalezení r ůzných komplikací, slouží kpochopení
skutečnéhoprocesuanásledn ě vyhledáváp říležitostikjehozlepšování.
Vprvním kroku je d ůležité ur čit si hranice procesu. Vtomto p řípadě  proces
začíná poptávkou zákazníka po zboží a kon čí dodáním zboží zákazníkovi. Úrove ň
podrobnostíjespíšeobecn ějšíazam ěřujesenahlavní činnostiprocesu.
Vdalším kroku se ur čují konkrétní činnosti procesu, ty projdou
brainstormingem, stejn ě  jako veškeré vstupy a výstupy od za čátku do konce
procesu.
Tyto činnosti se uspo řádají vpo řadí, ve kterém se provád ějí. Činnosti ve
vývojovémdiagramusesestavujídleskute čnéhosledu,nikolipožadovaného.
Dále se p řistoupí kvytvo ření vývojového diagramu. Diagram byl tvo řen tak,
abybyl conejjednodušší.Bylodbánonadodržování stejnéúrovn ě  podrobností jak
ve hlavním diagramu, tak i vdiagramech které rozvá dějí jednotlivé činnosti. Také
bylodbánonapoužitíslov,kterýmkaždýporozumí.





































Vsou časnédob ě  jsouprocesy„Výroba“a„Dodávání“vesrovnáníso statními
procesy dob ře zvládnuté, podloženy řídícími dokumenty. Proto nebyla poci ťována
potřebananichn ěcom ěnit.Atedyjepodrobn ě nerozvádíme.
Analýzasou časnéhostavuvypovídáodob řezvládnutémastabilnímprocesu.
Problém ovšem vyvstává u plánování výroby, kdy se v ýroba pravideln ě  m ění












Každý výrobek má jiné požadavky na výrobu a je tedy  nutné ji vhodn ě
přizpůsobit.Vp řípadě zm ěnysortimentunavýrobních linkáchdocházíktechni ckým
prostojům, které jsou neproduktivní složkou výrobního času. Tyto prostoje brzdí
výrobuatímpádemzvyšujínákladynavýrobek.
Změny sortimentu ur čuje poptávka a stav skladových zásob. Objednávky a
zásoby na sklad ě  jsou monitorovány, vyhodnocovány vsystému HELIOS.
Výsledkem jevýrobníplán,kterýsesohledemna ty tostavysestavuje.Problémem
aleje,ževýrobníplánjezhotovenpouzevtýdenní mintervalusezám ěrem,abybyl
citlivý na zm ěnu poptávky. Garance doby dodání zboží zákazníkovi od zaplacení
fakturyzazbožíje4týdny.Zákazníkmánapotvrze níobjednávkytaké4týdny.Plán
jealem ěněnkaždýtýdenaprotonastávásituace,kdyvev ětšímí řem ůžedocházet
kneefektivnímzm ěnámvyráb ěnéhosortimentu.Tytoneefektivnízm ěnysep řihodí i
zd ůvodu chyby, která vzniká p ři evidencí skladových zásob, kdy systém říká, že
zásobynasklad ě nejsou,ikdyžsetamveskute čnostinacházejíaopa čně.Dochází
ktomu, když vyrobené zboží na paletách putuje do s kladu. Obsluha pak stav
paletované zboží zapisuje do deník ů  výroby. Zdeníku výroby jsou pak data ru čně
zapisována do systému HELIOS. P ři zapisování do deníku nebo p ři p řepisu do
systémum ůževzniknoutchyba,nap říkladnesprávnýmp řečtením číslavýrobkunebo




Změny sortimentu vciheln ě  probíhají pr ůměrně  po 12-ti hodinách. Zm ěny je








































Současný stav plánování výroby je takový, že po vyhodno cení položek
vsystému HELIOS, kterými jsou nap říklad stav množství výrobk ů  na sklad ě,
objednávky a podobn ě, dojde knaplánování výroby pro jednotlivé závody.  Toto
plánování se opakuje každý týden, n ěkdy i častěji. P ři vým ěně  výroby pak dochází
kjiž zmín ěným prostoj ům. V p řípadě, kdy by byl plán výroby, respektive plán
objednávek veden v delším časovém horizontu, bylo bymožné korigovat skladové
zásoby pružn ěji vzhledem k výrob ě  a omezit tak technické prostoje  zp ůsobované
změnami sortimentu na výrobních linkách.  Možnost delš ího výhledu plánování
výrobybyzjednodušilosituaci.Týdenníplánneumož ňujedostate čně širokýrozhled.
Vtomto sm ěru je d ůležité p ředvídat, po jakém sortimentu je vzhledem
k časovéose nejvyšší poptávka.Pokudby byla data zp rodejů  zaznamenávánapo
dostatečně dlouhéobdobí,bylobymožnéstatistickyvyhodnoti t,zdaliexistujevazba
mezikonkrétnímsortimentemaobdobím,vekterémse nejvíceprodává.Zvýsledk ů
by bylomožno posoudit, jestli je vhodnéupravit vý robu a p řipravit se tak na ur čité






Prvním navrhovaným řešením je zv ětšení výrobní série. Výrobní plány by
nebylystanovovány jednou týdn ě,nýbrž jednouza čtrnáctdní.Vkaždémvýrobním
plánu se totiž v ětšinou vyskytují požadavky na výrobu téhož výrobku.  Tyto
požadavkybysevtomtop řípadě mohlysjednotitaodpadlabyzm ěnasortimentuve
výrobě, a tím sou časně  i prostoje touto zm ěnou vyvolané. V sou časném p řípadě





Druhým řešením problému je zúžení výrobkové řady o produkty snízkou
poptávkou nebo sjednocením výrobkových řad promezinárodní trh.Na rakouském
trhujepoptávkapocihleší řky25centimetr ů,na českémtrhujenaopakpoptávkapo
cihle o ší řce 24 centimetr ů. Kob ěma t ěmto cihlám se vyráb ějí také dopl ňky
odpovídající jejichší řce.Sjednocenímt ěchto řadbyodpadlavýrobanejenkonkrétní
cihly,ale i jejichdopl ňků.Vlastnosticihelstakmalýmrozdílemší řky jsouzhlediska




její funkce a technických parametr ů  tém ěř shodné. Podobných p řípadů  výrobková
řadaobsahujen ěkolik.Bereme-livúvahu,žekekaždémusortimentu jevyráb ěnoaž





Třetím navrhovaným řešením je statistické vyhodnocení poptávky b ěhem
roku. Výroba nemá dostate čně  široký rozhled. Nedokáže dostate čně  p ředvídat
poptávku a za řídit podle toho skladové hospodá řství. Pokud bude výroba vycházet
zestatistik,m ůželépep ředvídat,jakébudoupožadavkyzákazník ů vr ůznýchro čních






Čtvrtýmnavrhovaným řešenímprozvýšeníplynulosti výroby jezp ětnávazba
mezi plánováním výroby a samotnou výrobou. Zatím je  komunikace mezi t ěmito
činnostmi jednosm ěrná,proudíodplánovánívýrobykvýrob ě,aleodsudsenevrací.
Pokud by výroba informovala o stávajícím stavu prob íhající výroby, mohlo by






palety expedované zvýroby na sklad. Etiketovací za řízení, které p řiděluje paletám
evidenční číslo daného sortimentu, by zaznamenalo každou vydan ou etiketu,





 Pro výb ěr optimální varianty je nutné vyhodnotit, jaké zisk y a náklady
plynou zjednotlivých variant a co dalšího ovlivní.  Zdali by p řípadně  mohly vyvážit
možnýúbytekpoptávkyzd ůvodů prodlouženídodacíchtermín ů azúženívýrobkové





-  nákladynazm ěny,
-  zm ěnanevyvolájinéproblémy,
-  zm ěnazp ůsobíprodlouženídodacíchtermín ů,
-  zm ěnaseprojevípodlouhédob ě,
-  zm ěnasnížístavskladovýchzásob,
-  nárokynazavedenízm ěny,
-  zm ěnazjednodušíproces.









Varianta1 Varianta2 Varianta3 Varianta4 Varianta5
Nákladynazm ěny

2 2 5 1 4
Změnanevyvolájiné




3 1 1 1 1
Změnaseprojevípo
dlouhédob ě 2 3 5 1 3
Změnasnížístav
skladovýchzásob 4 1 3 5 2
Nárokynazavedení
změny 1 3 4 1 4
Změnazjednodušíproces

1 2 3 3 1
Součet

16 15 22 13 17
Pořadí











Variantám byly p řiřazovány čísla od jedné do p ěti, kde jedni čka ozna čuje
nejvhodnější variantupro konkrétní kritériuma p ětka nejmén ě  vhodnou variantu.U
každé varianty byl proveden sou čet p řiřazených hodnocení. Varianta snejnižší
hodnotousou čtusejevíjakooptimální.
Preferenčnímetodou byla vybrána varianta 4 - Zp ětná vazba. Tato varianta
pozitivně  ovlivní proces, p řitom však nevyžaduje náklady na realizaci, projeví se














-  Cílem bylo analyzovat sou časný stav řízení procesu, identifikovat sortiment
produktů  ve vybrané organizaci a navrhnout metodiky plánová ní proces ů
scílemzajistitjejichoptimálnírealizaci.
-  Postupovalo se analýzou činností procesu od objednání výrobku po jeho
dodání.
-  P ři optimalizaci byly použity n ěkteré statistické metody pro posouzení stavu
procesu. Tyto metody napomohly kpochopení procesu a podaly o n ěm
podrobnějšíinformace.
-  Pro pochopení procesu p ři výrob ě  cihelných výrobk ů  byl teoreticky popsán
proces výroby od získávání surovin po hotový výrobe k. Byla provedena
analýza sou časného stavu procesu. Tato analýza obsahuje informa ce o
společnostiavýrobnímzávod ě.
-  Dále je popsán postup p ři objednávání výrobk ů  a souhrn vyráb ěného
sortimentu.Pro ujišt ění byl proveden audit, zda výroba probíhá tak, jak byla
stanovenavdokumentaci.
-  Pro statistickou kontrolu stavu procesu byly vybrá ny n ěkteré ze základních
nástrojů  řízení kvality (Regula ční diagramy, Pre-Control diagram, Vývojové
diagramy).
-  P ři analýze sou časného stavu byl nalezen problém. Statistická kontr ola
prokázala,žetentoproblémnenízp ůsobentím,žebyprocesybylynestabilní
a nezp ůsobilé, ale plánováním výroby. Stávající proces plá nování výroby
způsobuje časté zm ěny sortimentu ve výrob ě, což vede ke zna čným
prostojům.
-  Bylynavrženyvarianty,kterébym ělyzajistitnápravuzmín ěnéhoproblému.
-  Jako nejvíce vhodná byla vyhodnocena varianta 4 - Zpětná vazba, která se
jeví jako nejmén ě  nákladná, nevyvolá žádné jiné problémy, nezp ůsobí
prodloužení dodacích termín ů, projeví se již po krátké dob ě  a nesníží stav
skladových zásob. Nároky na její zavedení budou pra kticky nulové.
Zavedenímdojdekjistémuzjednodušeníprocesu.
-  Dalšími vpo řadí jsou varianta 2 - Zúžení výrobkové řady, varianta 1 -
Prodloužení výrobní série a varianta 5 - Elektronic ká evidence skladu. Tyto
navrhované řešenísevzískanémhodnocenílišíojedenbod.
-  Poslední varianta 3 - Statistické vyhodnocování po ptávky, jako nejmén ě
vhodnáseumístilahlavn ě zd ůvodu,žeprojevenítétozm ěnybynastaloažpo
několikaletech.Vyžadujevyššínárokynarealizacia náklady,kterébynebyly
zanedbatelné. Musel by se zakoupit program pro stat istické zpracování
získanýchdat,azam ěstnatpracovníknebovícepracovník ů,kte říbytatodata
zpracovávali.
-  Záv ěr je takový, že pro správné fungování procesu je d ůležitá komunikace
mezimanagementema výrobou.Nejvíce vhodnou varian tou se stala zp ětná
vazba,jejížpodstataspo čívápráv ě vevzájemnékomunikaci.
-  Zp ětnou vazbou dojde ktomu, že management plánování v ýroby bude mít
větší p řehled o tom, co se zrovna vyrábí. Bude tak moci lép e p řizpůsobit
výrobní plán, a tím vyjde vst říc výrob ě. Tímto m ůžeme p ředcházet r ůzným
problémům.Vy řešísetíminep řesnostivsystému.Pokudseplánovánívýroby
bude domnívat, že na sklad ě  chybí n ěkteré výrobky, které ovšemna sklad ě
jsou,pošlepožadaveknajejichvýrobu.Zp ětnouvazbouzvýrobyvšakvzáp ětí




zjistí, že výrobky na sklad ě  opravdu jsou, pak je možné zm ěnit a zna čně
zjednodušitvýrobníplán.
-  Zp ětnávazbavšaknevy řešíp říčinu,kterátotonedorozum ěnízp ůsobila.Proto
jed ůležitézavést ielektronickouevidenciskladu.Poto mnedojdekchyb ě  p ři
zápisu výrobk ů  do systému. Všechna navrhovaná řešení p řispějí kvy řešení
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Průměr zvýb ěrových pr ůměrů  pro
hmotnost











iR  Jednotlivévýb ěrovépr ůměryzrozp ětí
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Obr.6:P říkladvypalovacík řivkycihlá řskýchvýrobk ů vtunelovépeci

















































podskupiny 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12. 13. 14. 15. 16. 17. 18. 19. 20. 21. 22.
1. 19,93 19,67 20,20 19,87 19,74 20,13 19,75 20,01 19,95 19,29 18,89 19,28 19,20 20,63 19,87 19,70 19,67 20,12 20,22 20,08 19,83 19,83 
2. 19,96 19,71 20,22 19,91 19,74 20,15 19,77 19,93 19,98 19,36 18,93 19,27 19,29 20,61 19,89 19,69 19,67 20,08 20,23 20,11 19,90 19,84 
3. 19,99 19,72 20,27 19,95 19,75 20,18 19,66 19,92 20,09 19,33 18,99 19,29 19,30 20,63 19,93 19,72 19,68 20,01 20,23 20,14 19,79 19,85 
4. 20,00 19,65 20,27 19,95 19,73 20,21 19,73 19,90 19,99 19,32 18,91 19,27 19,16 20,64 19,90 19,67 19,68 20,05 20,19 20,12 19,86 19,87 
5. 19,93 19,63 20,24 19,89 19,72 20,12 19,76 19,94 19,97 19,28 18,90 19,31 19,19 20,64 19,90 19,65 19,68 20,10 20,22 20,07 19,86 19,87 
6. 19,92 19,69 20,24 20,07 19,60 20,17 19,76 19,97 19,95 19,26 18,93 19,32 19,21 20,64 19,95 19,65 19,60 20,04 20,20 20,09 19,80 19,86 
7. 19,92 19,63 20,21 20,02 19,62 20,15 19,74 19,87 19,93 19,31 18,93 19,26 19,22 20,58 19,88 19,68 19,70 20,14 20,22 20,09 19,86 19,83 
8. 19,92 19,65 20,18 19,90 19,71 20,22 19,80 19,88 19,92 19,27 18,90 19,31 19,24 20,59 19,92 19,63 19,67 20,06 20,23 20,12 19,85 19,83 
9. 19,93 19,65 20,23 19,97 19,73 20,11 19,73 19,85 19,89 19,27 18,93 19,27 19,15 20,61 19,97 19,62 19,69 20,10 20,16 20,07 19,80 19,84 
  x  19,94 19,67 20,23 19,95 19,70 20,16 19,74 19,92 19,96 19,30 18,92 19,29 19,22 20,62 19,91 19,67 19,67 20,08 20,21 20,10 19,84 19,85
R 0,08 0,09 0,09 0,20 0,15 0,11 0,14 0,16 0,20 0,10 0,10 0,06 0,15 0,06 0,10 0,10 0,10 0,13 0,07 0,07 0,11 0,04
max 20,00 19,72 20,27 20,07 19,75 20,22 19,80 20,01 20,09 19,36 18,99 19,32 19,30 20,64 19,97 19,72 19,70 20,14 20,23 20,14 19,90 19,87






podskupiny 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10. 11. 12. 13. 14. 15. 16. 17. 18. 19. 20. 21. 22.
1. 248,9 248,8 249,0 249,1 248,8 248,9 249,2 248,9 249,0 249,0 249,1 249,0 249,0 248,7 249,1 248,7 248,9 249,0 249,0 249,1 249,1 249,3 
2. 248,9 248,8 249,0 249,1 248,8 248,9 249,2 248,9 249,0 249,0 249,0 248,9 249,0 248,7 249,1 248,6 248,9 249,0 249,0 249,0 249,2 249,2 
3. 248,9 248,9 249,0 249,1 248,8 248,9 249,1 248,9 249,0 248,9 249,1 249,0 249,0 248,6 249,1 248,5 248,9 249,1 249,0 249,1 249,1 249,0 
4. 248,9 248,8 249,0 249,1 248,8 249,0 249,1 248,9 249,0 249,0 249,1 249,0 249,0 248,7 249,0 248,6 248,9 249,0 249,0 249,1 249,1 249,2 
5. 249,0 248,8 249,0 249,1 248,8 248,9 249,2 248,9 249,0 249,0 249,1 249,0 249,1 248,6 249,0 248,6 248,9 249,0 249,0 249,1 249,1 249,1 
6. 248,9 248,8 249,0 249,0 248,9 248,9 249,1 248,9 249,1 249,0 249,0 248,9 249,0 248,7 249,1 248,6 248,9 249,0 249,0 249,0 249,1 249,3 
7. 248,9 248,8 249,0 249,1 248,9 248,9 249,2 248,9 249,0 248,9 249,0 248,9 249,1 248,7 249,1 248,6 248,9 249,0 249,0 249,0 249,1 249,2 
8. 249,0 248,8 249,0 249,0 248,8 248,9 249,1 249,0 249,0 249,0 249,1 249,0 249,0 248,6 249,0 248,6 248,9 249,0 249,0 249,0 249,1 249,4 
9. 249,0 248,8 249,0 249,0 248,8 248,9 249,1 249,0 249,0 249,0 249,0 248,8 249,0 248,6 249,0 248,6 248,9 249,0 249,0 249,0 249,1 249,2 
 x  248,9 248,8 249,0 249,1 248,8 248,9 249,1 248,9 249,0 249,0 249,1 248,9 249,0 248,7 249,1 248,6 248,9 249,0 249,0 249,0 249,1 249,2
R 0,1 0,1 0,0 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,2 0,1 0,1 0,1 0,2 0,0 0,1 0,0 0,1 0,1 0,4
max 249,0 248,9 249,0 249,1 248,9 249,0 249,2 249,0 249,1 249,0 249,1 249,0 249,1 248,7 249,1 248,7 248,9 249,1 249,0 249,1 249,2 249,4











•  VAZBAROHUAOST ĚNÍtlouš ťkazdiva49cm
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍtlouš ťkazdiva44cm
-  ZdivoHELUZP15
-  ZdivoHELUZSTIaPLUS
•  VAZBAROHOVÝCHTVAROVEKtlouš ťkazdiva44cm
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍtlouš ťkazdiva40cm
-  ZdivoHELUZP15
-  ZdivoHELUZSTI
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍtlouš ťkazdiva38cm
-  ZdivoHELUZPLUS
-  ZdivoHELUZSTI
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍtlouš ťkazdiva36,5cm
-  ZdivoHELUZSTIaPLUS
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍtlouš ťkazdiva30cm
-  ZdivoHELUZPLUS
-  ZdivoHELUZSTI
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍtlouš ťkazdiva25cm
-  ZdivoHELUZSTI
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍší řkazdiva29cm
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍší řkazdiva24cm
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍší řkazdiva20cm
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍší řkazdiva17,5cm
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍší řkazdiva14cm
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍší řkazdiva11,5cm
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍší řkazdiva11,5cm
•  VAZBAROHUAOST ĚNÍší řkazdiva8cm























































Tyto cihelné bloky HELUZ spl ňují doporu čené











Tyto cihelnéblokyHELUZ jsouur čenyproobvodovéanosnést ěnyo tlouš ťce300








Tyto cihelné bloky HELUZ jsou ur čeny pro zdivo




































TytocihelnéblokyHELUZsepoužívajíprozdivo,p řípadně provn ějšíomítanou část
obvodového vrstveného zdiva v kombinaci stepelným izolantem a vnit řní nosnou










Tyto cihelné bloky HELUZ jsou ur čeny pro





Nová cihla spole čnosti HELUZ je plná p řírodní
energie. Nepálené cihly HELUZ NATURE Energy
jsou vyráb ěny z kvalitní druhohorní hlíny. Díky svým vlastnost em mají výborné
akumulační vlastnosti, vysokou schopnost regulovat vzdušnou  vlhkost a vytvá řejí
ideální mikroklimatické prost ředí ve stavbách.  Nepálenou cihlu HELUZ NATURE












Šalovací cihly HELUZ AKU 20 zalévané jsou ur čeny pro akustické nosné zdivo.
Hotovézdivomázvýšenéakustickéatepeln ě akumula čnívlastnostidíkysvévysoké
objemové hmotnosti. Cihly HELUZ AKU 20 zalévané jso u vhodné pro mezibytové
příčky, kde je požadován vyšší akusticky utlum zdiva, k terý tyto cihly podle








Zvukověizolační systém HELUZ AKU 2x20 s izolantem je ur čen pro nosné zdivo
řadovévýstavbydvousamostatnýchvnit řníchstykovýchst ěn.Tentosystémspl ňuje
požadavky ČSN730532/21nahodnotu62dB.
2)CihlyHELUZakustickét ěžké
•  AKU30t ěžká
•  AKU25t ěžká
•  AKU20t ěžká
•  AKU11,5t ěžká
POUŽITÍ
Cihly HELUZ AKU
11,5 t ěžké jsou ur čeny pro akustické
zdivo.Hotovézdivomázvýšenéakustickéa tepeln ě akumula čnívlastnostidíkysvé
vysoké objemové hmotnosti. Cihly HELUZAKU t ěžké jsou vhodné promezibytové
příčky, kde je požadován vyšší akusticky utlum zdiva, k terý tyto cihly podle







•  V ěncovkaU-17,5   
•  V ěncovkaU-24   
•  V ěncovkaU-30   











Cihly jsou ur čeny pro zdivo (p říčky, p řizdívky,







Cihelný pásekHELUZ se používá jak pro obklady
vnějšíhozdiva, tak iproobkladyzdivav interiéru.P ásek lzekombinovat i sdalšími
materiály jako jsou d řevo, kámen, jemná keramika a jiné. Stavba obložená tímto
ekologickým a zdravotn ě  nezávadným obkladovým materiálem je nejen






Keramické stropy HELUZ MIAKO jsou použitelné pro ro dinné a bytové domy, pro
hotely,penziony,kancelá ře,školy,jesle,nemocnice, čekárnyapod.Statickývypo čet
bylprovedenpodle ČSN731201:86v četněZm ěny2sp řihlédnutímk ČSN731101
s tím, že železobetonová žebra stropní konstrukce p ůsobí jako prosté nosníky.
Nosníky jsou p římo uložené na nosné konstrukci a zatíženi je rovno měrné.
KeramickéstropyHELUZMIAKOsevyzna čujivysokoukvalitou,která jeosv ědčena
certifikáty dle zákona č. 22 / 1997 Sb. Tento systém vysoce kvalitních a








Věncovka se používá pro vn ější obezdívání stropní konstrukce, kde ve
spolupůsobení s izolantem vytvá ří fixa ční rovinu pro dobetonování stropu a také
zajištění požadovaného sou činitele prostupu tepla obvodové konstrukce. V ěncovky
jsou vyráb ěny z cihlá řské pálené hlíny, aby vytvá řely s ostatním cihelným zdivem
jednotný ucelený podklad pod kone čnou fasádu. Tlouš ťka izolantu p řikládaného k
věncovcesedoporu čujeminimáln ě 100mm.Kezlepšenísou činiteleprostupu tepla
napomáhá i podélné dvou řadé vyst řídání vzduchových dutin a vzduchové otvory
mezi izolantemav ěncovkou.V ěncovkyse vyrábí v6 výškách.Podlevýškystropní
konstrukcesezvolí i výškav ěncovek.V ěncovkyse vyzdívajína vn ějšíokraj stropu
nejlépe po uložení stropních nosník ů  a vložek HELUZ MIAKO. Ve vodorovném
směru se kladou k sob ě  na sucho na pero a drážku bez maltování. Maltování  se
provádíu vodorovnéspáry.Po vyzd ění v ěncovekse k nimp řikládázvnit řní strany
nasuchostejn ě  vysokýpás izolantu, kterýseuv ěncovekzafixujemaltouuspodní
části ve form ě  fabionu.Mezi izolant a stropní konstrukci se vlož í vodorovná výztuž














•  V ěncovkaHELUZ8/19
•  V ěncovkaHELUZ8/21
•  V ěncovkaHELUZ8/23
•  V ěncovkaHELUZ8/25
•  V ěncovkaHELUZ8/27

POUŽITÍ
Věncovka se používá pro vn ější obezdívání stropní konstrukce, kde ve
spolupůsobení s izolantem vytvá ří fixa ční rovinu pro dobetonování stropu a také
zajištění požadovaného sou činitele prostupu tepla obvodové konstrukce. V ěncovky
jsou vyráb ěny z cihlá řské pálené hlíny, aby vytvá řely s ostatním cihelným zdivem
jednotný ucelený podklad pod kone čnou fasádu. Tlouš ťka izolantu p řikládaného k
věncovcesedoporu čujeminimáln ě 100mm.Kezlepšenísou činiteleprostupu tepla
napomáhá i podélné dvou řadé vyst řídání vzduchových dutin a vzduchové otvory
mezi izolantemav ěncovkou.V ěncovkyse vyrábí v6 výškách.Podlevýškystropní
konstrukcesezvolí i výškav ěncovek.V ěncovkyse vyzdívajína vn ějšíokraj stropu
nejlépe po uložení stropních nosník ů  a vložek HELUZ MIAKO. Ve vodorovném
směru se kladou k sob ě  na sucho na pero a drážku bez maltování. Maltování  se
provádíu vodorovnéspáry.Po vyzd ění v ěncovekse k nimp řikládázvnit řní strany
nasuchostejn ě  vysokýpás izolantu, kterýseuv ěncovekzafixujemaltouuspodní
části ve form ě  fabionu.Mezi izolant a stropní konstrukci se vlož í vodorovná výztuž









Stropy ze stropních keramických panel ů HELUZ jsou vhodné pro použití v
občanských,pr ůmyslovýchazem ědělskýchstavbách.Panelyjsouvhodnéprosuché
nebob ěžnéprost ředípodle ČSN731201,Zm ěny2.Panelyjsouvhodnédosv ětlosti
stropu 6,77 p ři únosnosti > 3,0 kN/m2 p ři minimálním uloženi 115 mm. Panely je
možnouložitjaknast ěny,takinaviditelnéneboskrytep řekladyapr ůvlaky.Základní
stropní panely mají ší řku 1200, 900 a 600 mm a délku od 1500 do 7250 mm v
modulu po 250mm.Dopl ňkovépanelymají ší řku 1000a 700mm.Na zakázku se









•  ší řka115mm
•  ší řka145mm
•  ší řka175mm
POUŽITÍ
Keramicképlochép řekladyHELUZsepoužívají jakonosnép řekladynadotvory ve
stěnových konstrukcích (okna, dve ře, výklenky, …). Ploché p řeklady vzhledem ke
svéštíhlostinejsounosnésamyosob ě,jakonosnésechovajíažvespolup ůsobenis










Nosnép řekladyHELUZsepoužívají jakop řekladynaddve řnímia okennímiotvory
ve vnit řních i vn ějších st ěnách. Tyto p řeklady lze kombinovat s izolantem pro






•  HELUZlepidlo(maltaprozd ěnínatenkouspáru)
•  HELUZceloplošnélepidlo(maltaprozd ěnínaceloplošnoutenkouspáru)
•  HELUZzakládacímalta




•  TM39tepeln ěizolačnímalta
•  TM34tepeln ěizolačnímalta
•  TMHELUZTREND






•  Tepeln ěizolačnímalta,obsahujícíexpandovanýperlit,jeur čenazejménana
zděniobvodovéhozdivazcihelnýchblok ů HELUZ.
•  Obsaženyperlitdodávámalt ě vzdušnostalehkostatedyinízkýsou činitel
tepelnévodivosti( λ <0,21W/m2K).



















Při dosavadnímzp ůsobumontážeokenních rám ů,nebozárubnídozdiva, vznikáu
tohoto detailu tepelný most. Pro jeho eliminaci je vhodné použit tepeln ěizolační
materiál, který by p řerušil kontakt mezi tvarovkou a zabudovávaným mater iálem
(okennírám,dve řnízárube ň…).Protentodetaildoporu čujemeosaditcihlyHELUZ-K
a K-1/2 a kapsy vyplnit tepeln ěizolační deskou z extrudovaného polystyrenu
JACKODURstandardCFR35-300GLtl.30mmna řezanounapruhyší řky200mm.
Jedna se o desku s hladkou hranou ur čenou výrobcem pro tepelnou izolaci
fasádních zateplovacích systém ů, chladících box ů  atd. Pevnost v tlaku 300 kN/m2
(30 t/m2).Extrudovanýpolystyrendoporu čujemevyztužitpasemsklotextilnísí ťoviny
sp řesahem 100 mm na cihelnou tvarovku. Sí ťovina se vtla čí do 2 mm vrstvy
flexibilního lepidla a p řekryje se druhou vrstvou flexibilního lepidla silno u 2 mm.




Pro zlepšení tepeln ěizolačních vlastnosti první řady obvodového zdiva se používá
pro zasyp dutin tvarovek expandovaný perlit s vysok ou tepeln ěizolační schopnosti,
vysokou tepelnou odolnosti a nízkou objemovou hmotn osti. Vysypáním dutin
tvarovek perlitem dochází ke zlepšení hodnot tepeln é vodivosti λ  ve všech jeho
směrech, avšak nejv ětší nar ůst je zaznamenán v ose „z“, kde došlo tém ěř až k
5násobnémuzlepšení.P řisou časnemzp ůsobupokladkyzdivanazákladovoudesku
docházíkdalšímuší řenízejménachladuztétodeskydozdiva.Jelikožt varovkamá
jensvislažebra,docházíkší řeníchladuidodalšíchvrstevzdivaatímkezhorš ování
tepelněizolačních vlastnosti. Pro eliminaci tohoto jevu je vhodn é první vrstvu
položenéhozdivavysypatvhodnýmtepeln ěizolačnímmateriálem,kterýbytotoší ření
omezil. Četnými zkouškami bylo zjišt ěno, že pro tyto ú čely je vhodné použít
expandovanýperlit,zrnitosti0,0-1,0mm.Tatozrni tostzaru čujedostate čnévypln ění
veškerých dutin tvarovky. Expandovaný perlit je p řírodní, jemn ě zrnitý prášek
šedobílé barvy s vysokou tepeln ěizolační a zvukov ě  izola ční schopnosti, vysokou
tepelnouodolnostianízkouobjemovouhmotnosti.Vy rábíse tepelnýmzpracováním
horniny sope čného p ůvodu - perlitu, jehož chemické složeni a vlastnosti  jsou
podobnéjakouskla.Vp řírodě seb ěžně vyskytuje, jechemickýinertní,anorganicky







•  HELUZnanášecíváleclepidlaaceloplošnéholepidl a
•  HELUZLIGHTnanášecíváleclepidlaaceloplošného lepidla
•  Nivela čnísouprava(rota čnílaser)
•  Stativ





•  Maltovacíp řípravkyHELUZ
•  NanášecíválecmaltyTMHELUZTREND
•  Ru čnípilaHELUZ
•  ElektrickápilaHELUZ
•  Kotou čovápilaHELUZ
3.Pom ůckyproakustickézdivo




Systémjeur čenýprovšechnydruhypalivavšechnydruhyspot řebičů sp řirozeným
odvodemspalin.Jetvo řenbroušenoukeramickoukomínovoutvarovkouobvodov ého
pláště, tepelnou izolací a komínovou vložkou. Jedine čnost tohoto systému je dána
právě  keramickou komínovou tvarovkou. Díky vynikajícím v lastnostem cihelných
materiálů  lze konstrukci komínového systému HELUZ použít i v e stavbách z
ostatních materiál ů  a také p ři rekonstrukcích staveb. Vnit řní šamotové vložky
společně  s tepelnou izolací a keramickou komínovou tvarovko u vytvo ří celistvý
komínový pr ůduchodolávající teplotním i vlhkostním zm ěnám. Jednotné keramické
komínové tvarovky obvodového plášt ě  jsou ur čeny pro všechny pr ůměry a typy
vnitřníchvložek.
•  HELUZPLYN
Komínovýsystém jeur čenprospot řebičenaplynnápaliva,a to jakvp řetlakovém,
tak i v podtlakovém provozu, s teplotou spalin max.  120 °C. Systém je tvo řen
plastovou komínovou vložkou a broušenou keramickou komínovou tvarovkou
obvodovéhoplášt ě.Materiálplastovýchvložeksevyzna čujeextrémníodolnostív ůči
agresivnímkondenzát ům,kterévznikajíp řiprovozunízkoteplotníchakondenza čních
kotlů,UVzá řeníavysokoutepelnoustálostí.P řívodvzduchuaodvodspalin jedním
komínovým t ělesem (pr ůduchem) je možný díky speciální konstrukci ukon čovací
hlaviceodkou ření.
Hlaviceodkou ření
Ukončení komínovéhosystémuHELUZPLYN je tzv. „hlavice odkouření“.Speciální
konstrukce„hlaviceodkou ření“umož ňujep řívodvzduchukespot řebičiiodvodspalin
odn ěj.
•  HELUZMULTI
Nový komínový systém, který splní požadavky i t ěch nejnáro čnějších zákazník ů.
Svýmivnit řnímikeramickýmitvarovkamijep ředurčenpromodernívytáp ěníaodvod
spalin od spot řebiče. Zárove ň  svou konstrukcí umož ňuje i p řívod vzduchu ke
spotřebiči.Jehovýhodaspo čívávmožnostip řipojeníjakéhokolivspot řebiče,a ť užje
to krb, krbová vložka nebo všechny kotle na plyn, a  to jak v atmosférickém, tak
přetlakovém či podtlakovém provozu. Druh spot řebiče si musí zákazník zvolit
předem. Komínový systém MULTI pro tuhá paliva je tvo řen z keramických
izostatickýchtrubek,tepelnéizolaceaobvodového pláště zbroušenýchkeramických
tvarovek.HELUZMULTIproplynnápaliva je ur čenpro spot řebiče, jejichž výstupní
teplotanep řesáhne160°C.Tatosestavajedodávánabeztepelné izolace.[14]



















 
